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PROCEDE D'ENCAPSULATION D'UNE COMPOSITION TOPIQUE 

La presente invention a pour objet un procede d'encapsulation 
d'une composition topique dans une capsule fracturable. 
5 Un domaine d'application envisage est notamment mais non 

exclusivement celui des houppes contenant des compositions cosmetiques 
du type cremes. 

Les houppes sont utilisees depuis fort longtemps en cosmetique 
pour le depot et I'etalement de la poudre de riz sur le visage. Elles sont 
generalement logees dans le couvercle de la bofte contenant la poudre et le 
preievement s'effectue en pressant la houppe centre la reserve de poudre. 

On a egalement eprouve le besoin de s'enduire le visage avec des 
produits liquides ou pateux, notamment des cremes de soins pour la peau, 
necessitant des houppes d'une autre nature et en particulier jetables. Cela 
necessite de disposer, independamment, de la creme a enduire dans un 
recipient, et de la houppe jetable pour deposer et etaler ladite creme sur la 
peau, ce qui dans certains cas ne souleve aucune difficulty 

Pour d'autres cas occasionnels, notamment pour les essais 
d'echantillons, ou pour les applications faites en dehors du lieu habituel, il a 
ete imagine une houppe dans laquelle le produit a enduire jouxte 
I'applicateur, dans un petit reservoir susceptible d'etre ouvert aisement, 
comprenant une dose pour une application. 

De telles houppes sont delicates a realiser dans le cadre d'une 
production automatisee, en particulier I'elaboration de la capsule formant le 
25 petit reservoir. 

Un but de la presente invention est de proposer un procede de 
production des capsules contenant la composition a enduire, aisement 
ouvrables. 

Un autre but de la presente invention est de proposer I'application 
du procede de production des capsules a la confection des houppes, 
contenant la composition a enduire, a usage unique. 
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Ces buts sont atteints grace a un procede d'encapsulation d'une 
composition topique dans une capsule fracturable constitute d'au moins un 
premier film deformable, impermeable a ladite composition, comprenant les 
etapes suivantes :on deforme elastiquement, au cours d'une premiere 
5 etape, au moins une partie dudit premier film de fagon a constituer au moins 
une poche ; on injecte.au cours de la deuxieme etape, ladite composition 
topique dans ladite poche ; on applique, au cours de la troisieme etape, un 
deuxieme film impermeable a ladite composition sur ledit premier film de 
fagon afermer ladite poche ; on scelle, au cours de la quatrieme etape, ledit 
10 deuxieme film et ledit premier film selon le pourtour de ladite poche r ladite 
partie dudit premier film etant apte a se retracter, apres liberation de ladite 
capsule, par quoi la pression dans la capsule est superieure a la pression 
atmospherique ; et durant la realisation de ladite capsule on cree au moins 
une portion de plus faible resistance mecanique au moins dans ladite poche 
15 par quoi la capsule est apte a etre fracturee, au moyen d'une pression 
exercee sur ladite capsule. 

L'enchainement des etapes de realisation de la capsule permet de 
produire une capsule, selon un procede automatise, dont les proprietes 
mecaniques repondent parfaitement au probleme de I'ouverture de ladite 
20 capsule, qui est effectuee par une simple pression entre deux doigts, et 
dont les couts de production sont maintenus a un niveau acceptable. 

On comprend que le procede consiste, dans une premiere etape, a 
constituer une cavite avec un film elastiquement deformable qui par nature 
est plan, et dans laquelle on introduit la composition topique qui sera etalee 
25 sur la peau. 

La cavite est maintenue en forme durant les etapes de remplissage, 
d'application du deuxieme film et de sceilement. Ainsi, lorsque la capsule 
est liberee, le premier film conserve sensiblement la forme qui lui a ete 
donnee puisque la capsule hermetiquement fermee contient ladite 
30 composition. Cependant, compte tenu de I'elasticite du film, lorsqu'il est 
relachee, c'est-a-dire lorsque la capsule est liberee, il exerce sur ladite 
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composition une pression. Ainsi, la pression qui s'exerce sur ia composition 
est egale a la pression atmospherique additionnee de la pression induite 
par I'elasticite du film. 

Le systems d'ouverture de la capsule est procure par un 
5 affaiblissement localise de ia resistance mecanique du film constituant la 
poche. Ainsi la pression exercee sur la capsule cree une pression interne 
entramant le percement de ladite capsule a I'endroit de plus faible 
resistance et la liberation de la composition topique. On comprend que la 
pression a exercer sur ladite capsule est d'autant plus efficace pour liberer 
10 la composition qu'elle contient que la pression interne de la capsule, induite 
par le film, est importante. 

Selon une autre particularite du precede ladite partie de premier film 
constituant ladite poche subit une deformation plastique et elastique de 
sorte que ladite partie de premier film se retracte partiellement apres 
15 liberation de ladite capsule, par quoi la pression dans la capsule est au 
moins egale a la pression atmospherique. 

II n'est pas aise d'obtenir une deformation purement elastique, 
conduisant a une pression optimale dans la capsule, et le plus souvent 
cette deformation s'accompagne d'une modification structurale du film 
20 induisant une part de deformation irreversible dite plastique. Dans ce cas la 
pression interne a la capsule est bien evidemment moindre. 

Selon un mode prefere de mise en .uvre du precede, lorsque les 
deux films sont assembles selon le pourtour de ladite poche le joint de 
scellement comporte une portion de plus faible largeur pour constituer une 
25 portion de plus faible resistance mecanique. 

Ainsi, lorsque Ton presse la capsule, I'ouverture se fait au niveau de 
la portion du joint de scellement de plus faible resistance mecanique, a 
I'interface entre les deux films. 

Avantageusement, on transforme localement une portion de ladite 
30 partie dudit premier film constituant la poche de facon a constituer une 
portion de plus faible resistance mecanique. 
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La particularite de ce mode de mise en .uvre reside dans le fait que 
I'ouverture de la capsule se fait sur une face dudit premier film et non a 
I'interface avec le deuxieme film. II est possible dans cette configuration 
d'ejecter la composition topique au centre de la capsule et non 
5 necessairement sur les contours scelles de ladite capsule. 

Afin de diminuer localement la resistance mecanique du film, on 
peut proceder a un ecrasement du film ou a une deformation, mais on peut 
egalement fondre localement le film au moyen d'un dispositif chauffant ou 
d'ultrasons. 

10 Selon un autre mode prefere de mise en .uvre on cree une 

depression entre une partie du premier film deformable et une empreinte de 
fagon a appliquer ladite partie de film contre la paroi interne de ladite 
empreinte pour constituer ladite poche. 

On comprend que le fait de poser le film au-dessus d'une cavite 

15 constituant une empreinte et de creer une depression entre ledit film et 
ladite cavite tend a plaquer le film contre la paroi interne de ladite cavite. 
Bien evidemment cette paroi comporte des orifices permettant Inspiration 
de I'air. 

Selon encore un autre mode prefere de realisation on scelle ledit 
20 premier film et ledit deuxieme film au moyen d'un dispositif a ultrasons. 

Ce mode de realisation presente Pavantage de ne fondre que les 
parties de film en contact, et de ne pas comporter de source thermique 
risquant de degrader la capsule ou son contenant. 

De maniere avantageuse, le procede d'encapsulation conforme a 
25 invention est applique a la confection de houppes. Dans ce but on applique 
et on solidarise au moins une premiere plaque de mousse sur la paroi 
externe dudit premier film pour constituer les houppes, 

Sur la capsule constitute selon (invention on applique une couche 
de mousse afin de repandre sur la peau ladite composition. La mousse est 
30 solidarisee a la capsule, par le bord des deux films scelles entre eux. 
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Afin de donner a la houppe un toucher agreable sur ses deux faces, 
preferentiellement on applique une deuxieme plaque de mousse et/ou de 
textile sur la paroi externe dudit deuxieme film. 

Pour proteger au moins la face comportant la mousse duplication, 
5 avantageusement on applique un film de protection, constituant un 
opercule, sur ladite premiere plaque de mousse. 

D'autres particularites et avantages de I'invention ressortiront a la 
lecture de la description faite ci-apres, a titre indicatif mais non limitatif, en 
reference aux dessins annexes sur lesquels : 

10 - la Figure 1 est une vue tres schematique de dessus d'une 

installation d'encapsulation et de confection de houppes en continu, et, 

- la Figure 2 est une vue schematique en coupe longitudinale de 
Installation d'encapsulation et de confection de houppes en continue. 

Le precede de realisation d'une capsule contenant une composition 
15 topique sera decrit ci-apres en reference aux Figures 1 et 2. 

Un premier film 2, enroule sur une bobine 4, est apte a etre deroule 
dans le sens de la fleche F a travers une installation de realisation de 
capsules 6. Le film 2 est deplace sequentiellement dans le sens de la fleche 
F t les sequences correspondant au temps de realisation de la capsule 6. 
20 Lorsque le film 2 est immobile, au cours d'une premiere etape, on 

actionne une pompe a vide 8 de fagon a aspirer le film 2 dans la cavite 10 
constituant une empreinte. La cavite 10 comporte des orifices perces dans 
sa paroi pour le passage de I'air de fagon que le film 2 se plaque contre 
ladite paroi. 

25 Le film en matieres plastiques est relativement elastique et, sous 

I'effet de ['aspiration, il tend a se deformer pour epouser la forme de 
I'empreinte sans que des plis apparaissent sur le pourtour de la poche 14 
que forme la partie de film 2 qui est aspiree. 
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Le film 2 peut etre en polyethylene, ou en polyether , mais il peut 
egalement etre en polyurethanne qui presente Tavantage d'etre tres 
elastique au regard des autres types de film. 

L'aspiration du film 2 etant maintenue et par consequent la poche 
5 14 constitute, au cours d'une deuxieme etape on injecte une composition 
topique dans ladite poche 14 au moyen d'un bee de remplissage 16. 

Le bee 16 est constitue d'un tube coude 18 articule a une extremite 
sur un raccord tournant 20, de fagon a pouvoir etre escamote entre les 
etapes de remplissage de ladite poche 14. En amont du bee, on prevoit une 
10 pompe doseuse a piston plongeant dans un reservoir de stockage de la 
composition topique. La pompe est actionnee lorsque I'extremite du bee 16 
est disposee a I'aplomb de la poche 14 constitute par la partie de film 2. 

Une fois que la poche 14 est remplie par I'injection d'une dose de 
produit sensiblement egale au volume de la cavite 10, le bee 16 est 
15 actionne en pivotement au niveau du raccord 20 de fa?on a etre ecarte de 
la poche. 

Conjointement au film 2, un deuxieme film 22 superpose au film 2 
est apte a etre deplace selon la fleche F. Le film 22, de largeur 
sensiblement egale a celle du film 2, est enroule sur une bobine 24. Ces 

20 deux films sont suffisamment espaces jusqu'a I'aplomb de la cavite 10, et 
done de la poche que forme la partie de film, pour que le bee de 
remplissage 16 puisse s'inserer entre les deux. 

Le film 22, au cours d'une troisieme etape, est applique sur la partie 
de film 2 de maniere a recouvrir et a fermer la poche 14 contenant la 

25 composition topique. 

Cette troisieme etape est conjointement realisee avec la quatrieme 
etape de scellement des deux films 2 et 22, au moyen d'un dispositif a 
ultrasons 26. Ce dernier est actionne verticalement selon la fleche D et 
applique sur les deux films 2 et 22 selon le pourtour de la cavite 10 sur les 

30 bords de I'empreinte. Les deux films 2 et 22 sont comprimes, entre deux 
eleml^ 
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et sous I'effet des vibrations du type ultrasons (superieures a 20 kHz) que 
les deux elements metalliques impriment aux deux films 2 et 22. Ces 
dernier se solidarisent par fusion localisee. 

Seion un mode de realisation particulier, la capsule 6 presente une 
5 portion de moindre resistance mecanique au niveau du joint de scellement 
entre les deux films 2 et 22, pour permettre son ouverture, 

Afin de realiser cette portion, on presse les elements metalliques 
vibrants en contact sur le pourtour de la poche entre lesquels les deux films 
2 et 22 s'echauffent. Lesdits elements metalliques presentent dans une 
10 partie au moins une portion de contact moins large que sur I'ensemble du 
pourtour de la poche. Ainsi, la soudure au moins dans cette portion, est- 
elle moins large que dans le reste du pourtour de la poche, ce qui constitue 
une portion de plus faible resistance mecanique. 

Lors de ('utilisation, la capsule est pressee pour rompre cette 
15 portion de plus faible resistance mecanique et la composition topique est 
liberee. 

Dans un autre mode de realisation particulier, la capsule presente 
une portion de plus faible resistance mecanique sur une partie dudit premier 
film, qui constitue la poche. Pour ce faire, on prevoit de transformer 

20 localement une portion de film, par deformation ou par ecrasement. Ces 
operations sont realisees par un dispositif non represents situe en amont du 
dispositif de formation de la capsule. 

Le scellement des deux films peut egalement etre realise au moyen 
des techniques dites hautes frequences qui presentent I'avantage, tout 

25 comme les ultrasons, de ne pas chauffer I'environnement dans lequel on les 
utilise. En effet les films utilises pour encapsuler les compositions topiques 
sont relativement fragiles, et un dispositif du type fer a souder aurait 
tendance a chauffer trop fortement une surface plus etendue de film, et 
risquerait egalement de degrader la composition topique contenue dans la 

30 capsule. 
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Le material! des films utilises 2, 22 est bien evidemment 
thermoplastique, sans quoi la soudure serait impossible. 

Lorsque le temps de soudure requis est atteinf, le dispositif 26 est 
remonte verticalement selon la fleche R de maniere a liberer les deux films 
5 2, 22 ainsi soudes. La capsule contenant la composition topique est ainsi 
hermetiquement fermee. 

Le fonctionnement de la pompe a vide peut etre interrompu de 
maniere a liberer la capsule de la cavite 10 dans laquelie elle se trouve. En 
liberant la capsule, le film 2 qui presente des proprietes elastiques se 
retracte et exerce une certaine pression sur la composition topique, qui lors 
de Touverture de la capsule a tendance a se liberer plus aisement. 

Selon la nature du film la deformation est plus ou moins elastique. 
Plus elle est elastique plus la pression interne de la capsule est importante 
et plus la liberation de la composition topique est complete et rapide. 

Afin de liberer la capsule de la cavite dans laquelie elle se trouve, 
on prevoit que la bande de film 22 fasse un certain angle a avec 
I'horizontale, et par consequent avec la bande de film 2, de sorte que 
lorsque la tension du film 22 est superieure a la tension du film 2 et que les 
cylindres 28 et 30 sont partiellement releves, la capsule est degagee de la 
cavite 10, 

Le defilement conjoint des deux films 2, 22, peut intervenir dans le 
sens de la fleche F, de fagon a ecarter la capsule 6 precedemment realisee 
et a proceder a la realisation d'une nouvelle capsule. Les capsules sont 
ainsi reliees entre elles par les deux bandes de film 2 et 22 superposees. 

Lavance des films est done sequentielle, et les capsules sont 
constitutes de fagon que la distance qui les separe soit suffisante pour 
realiser les operations ulterieures de confection de la houppe. 

Conformement aux modes de realisation representes en Figures 1 
et 2, ('installation comprend des equipements peripheriques pour 
confectionner la houppe. 
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Un dispositif d'emporte-piece 32 est situe k I'aplomb de la bande 
de capsules 34 a une distance de la cavite dans laquelle se forment les 
poches multiple de la distance qui separe deux capsules. Cette disposition 
permet de confectionner la houppe pendant le temps necessai re a la 
5 formation de la capsule. 

Sur la paroi externe de la poche 14 qui constitue la capsule 6, on 
applique simultanement une mousse de rembourrage 36, une mousse 
duplication 38 et un opercule de protection 40. Tout comme les films 2 et 
22, les mousses 36, 38 et I'opercule sont appliques en bandes au cours du 
10 processus continu decapsulation et de confection de la houppe. 

Lorsque la capsule est logee dans la partie inferieure 42 de 
I'emporte-piece, les mousses de rembourrage, duplication et le film 
constituant I'opercule sont appliques sur ia paroi externe de la poche 
constituant la capsule. Ensuite la partie superieure de remporte-piece 32 
15 est appliquee et forcee sur la partie inferieure 42 pour decouper a la forme 
desiree I'ensemble des elements constituant la houppe. 

L'emporte-piece 32 comporte un dispositif permettant de souder, 
simultanement a la decoupe, I'ensemble des bords des differentes couches 
de fa?on que la houppe ne presente pas de bord susceptible de blesser 
20 I'utilisateur. 
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REVINDICATIONS 

1. Procede d'encapsulation d'une composition topique dans une 
capsule fracturable constitute d'au moins un premier film deformable (2), 
5 impermeable a ladite composition, 

caracterise en ce qu'il comprend les etapes suivantes : 

- on deforme elastiquement, au cours d'une premiere etape, au 
moins une partie dudit premier film (2) de fa?on a constituer au moins une 
poche (14), 

10 - on injecte, au cours de la deuxieme etape, ladite composition 

topique dans ladite poche (1 4), 

- on applique, au cours de la troisieme etape, un deuxieme film 
(22) impermeable a ladite composition sur ledit premier film (2) de fagon a 
fermer ladite poche (14), et, 

15 - on scelle, au cours de la quatrieme etape, ledit deuxieme film 

(22) et ledit premier film (2) selon le pourtour de ladite poche (14), ladite 
partie dudit premier film (2) etant apte a se retracter, apres liberation de 
ladite capsule (6), par quoi la pression dans la capsule est superieure a la 
pression atmospherique, 

20 et en ce que, durant la realisation de ladite capsule (6) on cree au 

moins une portion de plus faible resistance mecanique au moins dans ladite 
poche (14) par quoi la capsule (6) est apte a etre fracturee, au moyen d'une 
pression exercee sur ladite capsule (6). 

2. Procede d'encapsulation selon la revendication 1, caracterise 
25 en ce que ladite partie de premier film (2) constituant ladite poche (14) subit 
une deformation plastique et eiastique de sorte que ladite partie de premier 
film (2) se retracte partiellement apres liberation de ladite capsule (6), par 
quoi la pression dans la capsule (6) est au moins egale a la pression 
atmospherique. 
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3. Procede decapsulation selon la revendication 1 ou 2, 
caracterise en ce que le joint de scellement comporte une portion de plus 
faible largeur pour constituer une portion de plus faible resistance 
mecanique. 

5 4. Procede decapsulation selon Tune quelconque des 

revendications 1 a 3, caracterise en ce qu'on transforme localement une 
portion de ladite partie dudit premier film (2) constituant la poche (14) de 
fagon a constituer une portion de plus faible resistance mecanique. 

5. Procede decapsulation selon la revendication 1 ou 4, 
10 caracterise en ce que I'on cree une depression entre une partie du premier 

film (2) deformable et une empreinte de fagon a appliquer ladite partie de 
film contre la paroi interne de ladite empreinte pour constituer ladite poche 
(14). 

6. Procede decapsulation selon Tune quelconque des 
15 revendications 1 a 5, caracterise en ce qu'on scelle ledit premier film (2) et 

ledit deuxieme film (22) au moyen d'un dispositif a ultrasons (26). 

7. Application du procede decapsulation selon Tune quelconque 
des revendications 1 a 6 a la confection de houppes, caracterise en ce 
que outre on applique et on solidarise au moins une premiere plaque de 

20 mousse (36, 38) sur la paroi externe dudit premier film (2) pour constituer 
les houppes. 

8. Application a la confection de houppes selon la revendication 7, 
caracterisee en ce que outre on applique une deuxieme plaque de 
mousse et/ou de textile sur la paroi externe dudit deuxieme film (22). 

25 9. Application a la confection de houppes selon la revendication 7 

ou 8, caracterise en ce que outre on applique un film de protection (40) , 
constituant un opercule, sur ladite premiere plaque de mousse (36, 38). 
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